Fur Werkzeuge nur das Beste -

Chemisch abgeschiedene Nickel- und Nickeldispersionsschichten

Bericht liber den 22. NovoPlan Workshop am 3. April in Aalen

OBERFLACHEN

Produkte aus Kunststoff sind heute in allen Bereichen des taglichen Lebens anzutreffen. Dabei unterliegen die hergestellten Teile im-
mer hoheren Anforderungen an Qualitat und gleichzeitig einem hohen Kostendruck. Die Beschichtung der Spritzwerkzeuge mit spezi-
ellen Nickel- und Nickeldispersionsschichten unterstiitzt die Bemiihungen, diese Herausforderungen zu I6sen, in erheblichem MaRe.
Allerdings sind zahlreiche spezielle Details von der Wahl der Werkstoffe liber die Ausfiihrung bis hin der mechanischen Vorbereitung
der Spritzwerkzeuge zu beriicksichtigen. Hierzu veranstaltet die NovoPlan GmbH in regelmaRigen Abstanden Workshops fiir die Kunst-

stoffindustrie.

Seit inzwischen mehr als 25 Jahren befasst
sich die NovoPlan GmbH in Aalen mit der
Herstellung von Spezialbeschichtungen fiir
Werkzeuge, insbesondere zur Verarbei-
tung von Kunststoffen. Dabei spielt eine
intensive Zusammenarbeit mit den Kunst-
stoffverarbeitern und die friihzeitige Ein-
bindung des Beschichtungsunternehmens
in den Entwicklungs- und Konstruktions-
prozess fiir die Werkzeugherstellung eine
wichtige Rolle. Hier hat die NovoPlan einen
herausragenden Stand in der Branche der
Kunststoffverarbeitung erlangt, was sich
unter anderem auch in den erfolgreichen
Praxisworkshops der NovoPlan zeigt. Die
Vortrage der Workshops — in diesem Jahr
bereits zum 22. mal - sind auf den Bedarf
von Fihrungskraften, Entscheidern und
Anwendern aus der Spritzgieftechnik, dem
Werkzeug- und Formenbau und der Kunst-
stoffverarbeitung zugeschnitten.

Udo Daniels, NovoPlan GmbH, konnte etwa
60 Teilnehmer zu der Veranstaltung begri-
Ren. Auf dem Programm standen Vortrage,
die einen weiten Bogen von den Eigenschaf-
ten der Oberflaichen und Beschichtungen
von Werkzeugen der Kunststoffverarbei-
tung, lUber die Arten von Werkzeugen bis
hin zu den Vorzigen einer Oberflachen-
beschichtung fiir den Anwender in kunst-
stoffverarbeitenen Unternehmen. Dabei ist
es den Veranstaltern gelungen, einige lang-
jahrige Kunden als Referenten zu gewin-
nen, die in einer offenen Art die Heraus-
forderungen der taglichen Arbeit und die
Losungsmoglichkeiten darstellten.

Mehrkomponenten Technologien

Die Vortrage wurden von Wolfgang Kalten-
borner, Wilhelm Weber GmbH & Co. KG, er-
offnet, der sich mit den Technologien zum
Mehrkomponentenspritzguss auseinan-
dersetzte. Die Herstellung von Teilen aus
mehreren Kunststoffen hat in den letzten

Jahren deutlich zugenommen. Hierbei wer-
den sowohl funktionelle als auch dekora-
tive Aspekte wahrgenommen, wobei der
Vorteil stets in der Einsparung von Monta-
gevorgadngen zu sehen ist. Dies zeigte der
Vortragenden unter anderem am Beispiel
von Heckleuchten fiir Fahrzeuge, die aus
zwei unterschiedlichen eingefarbten Kunst-
stoffen bestehen. Weitere Beispiele sind
die Kombination von Kunststoffen mit un-
terschiedlichen Harten, wie sie fur die Her-
stellung von Fahrzeugschlisseln oder Zahn-
birsten zum Einsatz kommen. Seit einiger
Zeit ist es auch moglich, zwei Kunststoffe so
zu verspritzen, dass die Teile eine gelenkar-
tige Verbindung erhalten, wobei wiederum
deutliche Kosteneinsparungen durch Hand-
ling und Montage von Einzelteilen zu ver-
zeichnen sind. Fir Funktionsdisplays wird
das Hinterspritzen von Folien, die beispiels-
weise von der Rolle in die Spritzmaschine
eingefiihrt werden, eingesetzt.

Fir das Mehrkomponentenspritzen stehen
verschiedene Verfahren zur Verfiigung, bei
denen sich primar der Aufbau und die Ver-
wendung des Werkzeugs in der Spritzma-
schine unterscheiden. Beim Kernzugwerk-
zeug wird mit Einsatzen gearbeitet, die nach
dem Verspritzen der ersten Kunststoffkom-
ponenten aus dem Kunststoffrohling gezo-
gen und in die verbleibenden Hohlrdume
die zweite Komponente im zweiten Schuss
eingespritzt wird.

Eine weitere Gruppe der Verfahren (Dreh-
tisch, Drehkreuz, Indexplatten) arbeitet
mit drehenden Werkzeugen. Bei jeder ein-
zelnen Drehung des Werkzeugs wird eine
Komponente in das vorhandene Werk-
zeug gespritzt, wobei jeder Teil der Form
unterschiedliche Kavernen frei gibt und so
ein Bauteil aus zwei oder drei Kunststof-
fen stufenweise aufgebaut wird. Bei dieser
Art der Mehrfachwerkzeuge kénnen bei je-
dem Schritt alle Kunststofftypen jeweils in

die daflir vorgesehene Kavitdt eingespritzt
werden, woraus sich eine hohe Ausbrin-
gung der Spritzmaschine ergibt. Durch Ver-
arbeitung von galvanisier- und nicht galva-
nisierbaren Kunststoffen lassen sich partiell
metallisierte Bauteile herstellen, fir die
friher die mechanische Montage von Me-
tall und Kunststoff erforderlich war.

Schichttechnologie

Die NovoPlan GmbH befasst sich seit mehr
als 25 Jahren bevorzug mit der chemischen
Abscheidung von Nickel in unterschied-
licher Ausfiihrung. Wie Werner Nagel
(NovoPlan GmbH) einfiihrend erklarte, wer-
den heute etwa 5000 Auftrage pro Jahr und
einer Stiickzahl von etwa 250 000 Teilen be-
arbeitet, von denen 85 % fiir die Kunststoff-
technik bestimmt sind. Davon werden etwa
40 % partiell beschichtet. Bei den bearbei-
teten Grundwerkstoffen handelt es sich
liberwiegend (80 %) um Stahle, wie sie fur
Werkzeuge verwendet werden, sowie Kup-
ferlegierungen (15 %) und Aluminium (5 %).
Die chemisch abgeschiedenen Nickel-
schichten sind einerseits aufgrund der
auch auf komplexen Teilen sehr gleichma-
Rigen Schichtdickenverteilung und der gu-
ten Steuerbarkeit der Schichtdicke — bei-
des ergibt sich durch den Mechanismus
der chemischen Abscheidung — bestens ge-
eignet. Darliber bietet aber NovoPlan mit

Spannelemente mit Korrosionsschutz- und Gleit-
beschichtung
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Eigen- und Weiterentwicklungen zusatzli-
che Vorteile insbesondere fiir Werkzeuge
zur Verarbeitung der unterschiedlichsten
Kunststofftypen. Die chemisch abgeschie-
denen Nickelbeschichtungen sind zundchst
in der Lage, die vorhandenen Oberfldchen
ohne Anderung der Struktur bis in den Mi-
krobereich zu belegen. Dadurch kann der
Werkzeughersteller sein Werkzeug auf End-
kontur bearbeiten — zu Berlicksichtigen ist
lediglich die MaRanderung durch die aufge-
brachte Schicht selbst.

Verflgbar sind derzeit Nickelschichten mit
unterschiedlichem Schwerpunkt auf den
Korrosionsschutz, den VerschleiRschutz,
das Vermeiden von Anhaftungen oder die
Wirkung als Gleitflache. Ein guter Korrosi-
onsschutz ist dabei eigentlich allen Nickel-
varianten enthalten, da die hergestellte
Nickel-Phosphor-Legierung mit zu den be-
standigsten Beschichtungen zahlt. Als Bei-
spiele fiir den Einsatz der Schichten nann-
te Werner Nagel unter anderem Auswerfer,
die einen niedrige Reibung, gute Korro-
sions- und VerschleiRbestdandigkeit auf-
weisen miissen. Eine weitere wichtige
Eigenschaft von Werkzeugoberflachen fiir
das Kunststoffspritzen ist die Entformbar-
keit. Temperierkanale, wie sie fiir moderne
Werkzeuge unerldsslich sind, miissen ge-
gen Korrosion und Anhaftungen geschiitzt
werden. Da die Kanéle in der Regel gerin-
ge Durchmesser bei groRen Langen besit-
zen, ist eine gute Beschichtung nur mit che-
misch abscheidenden Elektrolyten moglich.
Chemisch abgeschiedenes Nickeldisper-
sionsschichten mit Bornitrid kdnnen ohne
Einsatz von Schmiermittel bei gleichzeitig
guter Bestdndigkeit gegen Handschweil®
verwendet werden. Eine Schicht mit beson-
deren Eigenschaften ist die PlanoTek CNS,
die sich fir die Ultraprazisionsbearbeitung
durch Drehen, Schleifen oder Polieren eig-
net. Sie wird fiir hochgenaue Spiegel, Lin-
sen oder Prismen in der optischen Industrie
eingesetzt. Dabei ist es, wie bei allen ange-
botenen Schichten, moglich, diese bis auf
NullmaR mechanisch zu bearbeiten, ohne,
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Hochglanzpolierte und beschichtete Spritzformen mit sehr guter Entformbarkeit

dass ein Abplatzen der Schichten zu be-
flrchten ist.

Je nach Variante der abgeschiedenen Ni-
ckel-Phosphorschichten liegen die Schicht-
harten bei Werten zwischen 30 HRC
(Entformungshilfe) und bis zu 72 HRC
(VerschleiBschutz). Die aufzubringenden
Schichtdicken hangen davon ab, welche
Belastungen im Einsatz auftreten oder ob
eine mechanische Nachbearbeitung durch
Schleifen, Frasen oder Drehen vorgesehen
ist. In vielen Fallen werden Dicken zwischen
5 um und 30 um empfohlen. Bei besonders
hohen VerschleiR- oder Korrosionsbelas-
tungen werden bis zu 100 pm aufgetra-
gen. Fir MaRkorrekturen oder die Prazisi-
onsbearbeitung kdonnen die Schichtdicken
aber auch zwischen 300 pum und 500 um
liegen. Dabei ist aber zu berlicksichtigen,
dass die Bearbeitungsdauern bei Abschei-
degeschwindigkeiten bis etwa 10 um bis
20 um pro Stunde hoch sind.

Belagsverhinderung
und Entformungshilfe

Kundenberater Rolf Wotke (NovoPlan
GmbH) ging in seinem Beitrag naher auf
die beiden Schichtsysteme zur Verhinde-
rung der Belagsbildung auf Werkzeugober-
flichen und Unterstitzung der Entformung
beim Spritzgiefen von Kunststoff ein. Um
Kunststoffteile nach dem Erstarren aus
der Kavitdt zu bekommen wurden lange
Zeit Trennmittel auf die Werkzeugoberfla-
chen aufgebracht. Dies fiihrte aber in der

Bornitridpartikel in einer Nickelschicht

Regel zu verschiedenen Problemen; so war
die Festlegung der geeigneten Menge an
Trennmittel schwierig, ebenso wie die Aus-
wahl des richtigen Zeitpunktes, um Trenn-
mittel zu erganzen beziehungsweise zu er-
neuern. Eine zu groRe Menge kann zur
Verschmutzung des Kunststoffteiles fiih-
ren, eine zu geringe zur Erzeugung von An-
haftungen an der Werkzeugoberflache und
anschlieBender Beschadigung der Spritzlin-
ge oder auch zur Fehlfunktion bei den Aus-
werfern beziehungsweise Deformation der
Kunststoffteile durch die Auswerfer.

Durch Zusatz von Dispersionsstoffen zu den
chemisch abgeschiedenen Nickelschichten
konnen Fehler durch Anhaften von Kunst-
stoff auf der Spritzform und schlechte Ent-
nahme von Kunststoffteilen aus den Werk-
zeugen vollstdndig vermieden werden.
Dariiber hinaus wird durch die Dispersions-
schicht auf dem Werkzeug das Gleitverhal-
ten von Auswerfern verbessert. Die Schicht
kann auf allen Gblichen Grundwerkstoffen
flr Kunststoffspritzwerkzeuge (Stdhle, Kup-
fer, Aluminium) abgeschieden werden. Da
die eingebauten Dispersionsstoffe gleich-
maRig in der gesamten Nickelschicht ver-
teilt sind, steht auch bei hoher gefiillten
und abrasiv wirkenden Kunststoffen stets
eine gleichartige Oberflache zur Verfigung.
So konnten auch bei relativ diinnen Schich-
ten zwischen 5 pum und 10 pum sehr hohe
Standzeiten bei konstanter Funktion des
Werkzeugs und bestmoglicher Entformbar-
keit erzielt werden, wie Rolf Wotke an zahl-
reichen Beispielen aufzeigte. Als weiterer
positiver Aspekt der Beschichtung ergibt
sich bei vielen Anwendungen eine Reduzie-
rung der Zykluszeit aufgrund der guten Ent-
formbarkeit.

Praxiserfahrungen

Seitens der Kunden der NovoPlan gab Bern-
hard Baur von der Dittrich + Co einen ers-
ten Einblick zu den Eigenschaften der Funk-
tionsschichten. Das Unternehmen des
Referenten stellt Kunststoffteile her und ist
damit auch mit der Herausforderung kon-
frontiert, optimal funktionierende Spritz-
werkzeuge herzustellen. Hier stehen auf
der einen Seite die Forderung nach einer
hohen Qualitat der Kunststoffteile in Bezug
auf Festigkeit und Aussehen. Auf der an-
deren Seite missen sich deutsche Unter-
nehmen auf dem Weltmarkt auch in wirt-
schaftlicher Hinsicht behaupten, was in der
Regel beim Kunststoffspritzen durch kurze
Zykluszeiten und geringste Ausschussraten
erzielt wird.



Heutige SpritzguRteile zeichnen sich oft-
mals durch eine hohe Komplexitdt oder
geringe Bauteilgewichte aus. Um dies zu
erreichen, ist eine gute Entformbarkeit
Grundvoraussetzung. An verschiedenen
Teilen zeigte der Vortragende auf, welche
Vorzlige die Werkzeugoberflachen mit Dis-
persionsschichten auf Basis von chemisch
abgeschiedenen Nickelschichten erbrin-
gen. Dabei betonte Bernhard Baur auch,
dass zum Teil die Schichten beispielswei-
se in ihrer Zusammensetzung angepasst
werden miuissen, wobei die Fachleute der
NovoPlan hier sehr zielorientiert vorgehen,
so dass in kurzer Zeit ein optimale Losung
verfligbar ist.

Spritzen von optischen Teilen

Kunststoffteile fir optische Anwendungen
zahlen vermutlich zu den anspruchsvolls-
ten Teilen, und zwar sowohl in Bezug auf
die Oberflache des gespritzten Teiles als
auch dessen Volumen. Dass dies so ist, be-
statigte Otto Ersching von der ERCO GmbH,
einem Hersteller von Leuchten und Produk-
ten der Lichttechnik. Der vermehrte Einsatz
von LEDs hat hier zu einer deutlichen Erwei-
terung bei Linsen und Reflektoren gefiihrt.
Vor allem starke Linsen helfen dabei der
LED-Technik in der Raumbeleuchtung zu
einer deutlich hoheren Attraktivitat.

Die Werkzeuge zur Herstellung von Reflek-
toren sind mit Oberflachenstrukturen im
Bereich von wenigen Mikrometern ausge-
stattet. Um Produkte aus Kunststoff mit
derart feinen Strukturen in hoher Stiickzahl
und gleichbleibender Qualitat herstellen zu
kénnen, miissen die Werkzeugoberflachen
sowohl in Bezug auf VerschleiB und Entfor-
mungsfahigkeit, aber auch in Bezug auf Kor-
rosionsbestandigkeit ausgestattet sein. Bei
Strukturen im Mikrometerbereich kénnen
bereits geringste Korrosionsangriffe zur Be-
eintrachtigung der optischen Qualitét fiih-
ren. Durch die Aufbringung von chemisch
abgeschiedenen Nickelschichten mit Dis-
persionsstoffen konnte die Standzeit der
Werkzeuge deutlich erh6ht und die Zyklus-
zeit verringert werden. Ein weiterer Vorteil

ist die Moglichkeit, die Oberflache der Kavi-
tdten mechanisch nachpolieren zu kénnen.

Erodieren und Frasen
von Beschichtungen

Die mechanische Bearbeitung von che-
misch abgeschiedenen Nickelschichten der
NovoPlan GmbH war Thema eines Untersu-
chungsprojekts der Ernst-Abbe-Fachhoch-
schule Jena, das von Prof. Dr.-Ing. Henrik
Juhr vorgestellt wurde. Im Vordergrund
der Untersuchungen standen die Uber-
gangsbereiche bei partiellen Beschichtun-
gen auf Formkorper. In der Zone zwischen
Beschichtung und nicht beschichtetem
Grundkorper weisen die Metallschichten
Unebenheiten und Wachstumsstérungen
auf. Zugleich ist dies aber auch der Bereich,
an dem die Haftung eingeschrankt sein
kann sowie die Parameter firr das Erodie-
ren nicht eindeutig zu bestimmen sind, da
unterschiedliche Materialien unterschied-
liche Bearbeitungsparameter erforderlich
machen.

In dem Entwicklungsprojekt der Hochschu-
le wurde das bestmogliche Nachbearbei-
tungsverfahren fur hartstoffverstarkte
Nickel-Phosphor-Schichten ermittelt, wo-
bei als Bearbeitungsverfahren des Sen-
kerodieren und Frasen herangezogen wur-
de. Problematisch beim Erodieren sind
beispielsweise lokale Durchschlagberei-
che, die Krater erzeugen, oder lokale star-
ke Temperaturbelastungen. Infolge dieser
Belastungen treten Schichtablésungen und
Oberflachenrisse auf, die wiederum die
Oberflache des Teils unbrauchbar machen.
Als Ergebnis der Arbeiten legte die Hoch-
schule eine Vorgehensweise fiir die Bear-
beitung vor, anhand deren Eckpunkte fir
die Optimierung der Bearbeitungsparame-
ter ermittelt werden kénnen.

Fiir das Frasen zeigt es sich, dass eine hohe
Schnittgeschwindigkeit und der alleinige
Einsatz von HSC-Frasmaschinen zu akzep-
tabler Bearbeitung fiihren. Als Kriterien
wurden die Werte fur den Vorschub, den
Arbeitseingriff und die Schnitttiefe einge-
grenzt.

Fehler beim Beschichten und ihre Quellen

Herbert Kdszmann, WOTech GbR, gab einen
Uberblick iiber die Erscheinungsformen
und Ursachen von Fehler, wie sie nach dem
Beschichten von metallischen Grundkor-
pern auftreten kdnnen, wobei in erster Li-
nien Beschichtungsverfahren der Galvano-
technik angesprochen wurden. Chemisch
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Kupfer, chemisch und galvanisch Nickel auf einer
pordsen Aluminiumoberflachen

und galvanisch aufgebrachte Metallschich-
ten haben den grolRen Vorteil, dass sich Ei-
genschaften wie Korrosionsbestdandigkeit,
Benetzung, elektrischer Kontakt, Lotfahig-
keit oder Oberflachenharte vollstandig an-
dern lassen, ohne aber die mechanischen
Eigenschaften oder geometrische Form des
Grundmaterials zu andern. Allerdings ist es
dazu erforderlich, eine Beschichtung haft-
fest aufbringen zu kénnen.

Die Haftung zwischen Grundmaterial und
metallischer Beschichtung beruht auf dem
direkten Kontakt zwischen den Atomen
beider Werkstoff sowie auf mechanischer
Verankerung. Zur Schaffung eines guten
Kontakts mlssen storende Stoffe, wie bei-
spielsweise Ole, Fette oder Oxide von der
Oberflache entfernt werden. Zudem ist es
oft von Vorteil, wenn die stark gestérten
Oberflachenzonen, wie sie beispielsweise
durch Pragen, Walzen, Schleifen oder Po-
lieren und dabei auftretenden, hohen Tem-
peraturen entstehen, entfernt werden. Kri-
tisch konnen auch eingedriickte Partikel
aus diesen Bearbeitungsprozessen sein,
wie Schleifkdrner oder Walzzunder. Dies
gilt insbesondere flr groRere Partikel mit
Durchmessern ab etwa 10 pm. Die hierbei
entstehenden Haftungsschwachen der me-
tallischen Schicht fiihren bei mechanischer
oder thermischer Belastung des Bauteils
zur Blasenbildung oder Abplatzen der Be-
schichtung.

Insbesondere bei Aluminium und Alumini-
umlegierungen ist es erforderlich, die ge-
naue Zusammensetzung eines Grundma-
terials zu kennen. Je nach Begleitelement
muss der Beschichtungsprozess modifiziert
werden, damit der bestmdgliche Kontakt
zwischen Grundmaterial und Beschichtung
erreicht wird. Des Weiteren ist auf eine aus-
reichende Dicke der Schicht zu achten, um
einen porenfreien Uberzug zu erhalten. Po-
ren in einer Beschichtung kénnen je nach
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Werkstoffkombination und umgebendem
Medium zu starker Korrosion fiihren.

Die besten Ergebnisse einer Beschichtung
werden dann erreicht, wenn dem Beschich-
ter die genaue Zusammensetzung des
Grundmaterials, dessen Bearbeitungsver-
fahren und die notwendigen Eigenschaften
im spateren Gebrauch mitgeteilt werden.

Protoypenwerkzeug

Zur Herstellung von Kunststoffbauteilen
dienen sogenannte Prototypenwerkzeuge,
die zwar allen wichtigen Eigenschaften ei-
nes damit gespritzten Teiles gewdhrleisten
missen, aber zugleich fiir eine beschrank-
te Stiickzahl zu méglichste geringen Kosten
ausgelegt sind. Fir diese Art der Werkzeu-
ge werden kostengiinstige und gut zu be-
arbeitende Werkstoff verwendet. Klemens
Bogner, KL Technik GmbH & Co. KG, gab in
seinen Ausfiihrungen einen Einblick in die
Herstellung eines solchen Werkzeug, insbe-
sondere im Hinblick auf die tagliche Realitat
durch Anderungswiinsche des kunststoff-
verarbeitenden Betriebs, vor allen Dingen
im Hinblick auf die Anderung des zu verar-
beitenden Kunststoffes und die angestreb-
te Stuickzahl.

Eine metallische Beschichtung schiitzt den
Grundwerkstoff vor Abrasion, erlaubt also
beispielsweise die Erhéhung des Fillstoff-
anteils. Eine als Entformungshilfe ausgeleg-
te Schicht fihrt zudem zu einer wesentlich
geringeren Belastung des Werkzeugs, wo-
durch sich die Werkzeugstandzeit erhoht
und eventuell die Zykluszeit verringert.

Temperierung

Moderne Hochleistungskunststoffe erfor-
dern eine sehr genaue Steuerung der Ver-
arbeitungstemperatur. Dazu werden Werk-
zeuge mit immer aufwendiger gestalteten
Temperierkandlen ausgestattet. Vor allem
das Lasersintern ermoglicht die Herstellung
von dulerst komplexen Kanalverldufen,
die bisher mit den mechanischen Verfah-
ren nicht realiserbar waren. Frank Meis-
ter Magsino, MANN+HUMMEL GMBH, und
Ferdinand Seitz, NovoPlan GmbH, gaben
einen Einblick in die gemeinsame Entwick-
lung dieser neuen Werkzeuggeneration.
Durch die Beschichtung der Innenwande
von Kiihlkandlen werden die Korrosion der
in der Regel relativ rauen Kanaloberflache
sowie das Festsetzen von Partikel mit dar-
auf folgender Verstopfung verhindert.
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Entwurf fir Kiihlkandle in einem lasergesinterten
Werkzeug

In diesem gemeinsamen Projekt mussten
die Beschichtung modifiziert und die not-
wendige Dicke der Metallschicht ermittelt
werden. Dabei ist zu berlicksichtigen, dass
die Verdanderung des zu beschichtenden
Werkstoffes nur sehr bedingt in Betracht
kommt. Eine weitere Herausforderung
stellte die erforderliche Durchstromung des
gesamten Kanalsystems dar. Nur bei aus-
reichender Zufuhr und Einhaltung der not-
wendigen Temperatur kann die gew{insch-
te Schichtdicke auf allen Innenwanden des
Kanalsystems gewahrleistet werden, wobei
eine direkte Priifung der Schichtdicke nur
sehr begrenzt moglich ist. Bei den Unter-
suchungen hat es sich beispielsweise ge-
zeigt, dass eine beginnende Korrosion die
Haftung der metallischen Beschichtung
beeintrachtigt, weshalb die Beschichtung
moglichst friihzeitig nach Herstellung des
Werkzeugs erfolgen sollte. Eine Schicht-
dicke von etwa 30 pm erfiillt die Anforde-
rung bezlglich eines Schutzes gegen Korro-
sion und Ablagerung in den Kanélen, wo-
bei sich die Beschichtung am Halbzeug als
bestmogliche Abfolge bei der Herstellung
des Werkzeugs erwiesen hat.

Werkzeugtemperierung im Einsatz

Hersteller von Kunststoffteilen Josef Ma-
wick GmbH & Co. KG setzt Werkzeuge mit
beschichteten Temperierkanalen seit eini-
ger Zeit ein und hat detaillierter den Nutzen
und die Wirtschaftlichkeit der Beschichtung
betrachtet. Die Ergebnisse stellte Daniel
Schnietz vor.

Die Beschichtung wurde in Betracht gezo-
gen, um die Korrosion und Belagsbildung
der Kandle zu verhindern und damit der
Funktion zu gewahrleisten. Dies ist vor al-
lem fiir die Herstellung von grofRen Stiick-
zahlen an Kunststoffteilen in hoher Qualitat

unumganglich. Wahrend bei nicht beschich-
teten Werkzeugen jahrlich eine Reinigung
der Kiihlkanale durchgefiihrt werden muss,
zeigten die beschichteten Werkzeuge nach
dem selben Zeitraum weder Korrosionser-
scheinungen noch Beldge, wodurch eine
Reinigung entfallen kann. Damit amortisie-
ren sich die Kosten fiir die Beschichtung in
etwa 2 bis 3 Jahren, allerdings ist die Zuver-
lassigkeitssteigerung hierbei nicht zahlen-
maRig erfassbar und damit auch nicht be-
riicksichtigt. Trotz der anfangs anfallenden
Kosten fiir die Beschichtung ist der Schutz
durch die chemisch aufgebrachte Nickel-
schicht fir die Josef Mawick GmbH & Co.
KG auRerordentlich sinnvoll.

Kundenportal

Den Abschluss des Workshop bildete eine
Vorstellung des erweiterten NovoPlan-Kun-
denportals von Viktor Binder. Mit dem Kun-
denportal schafft NovoPlan die Basis zu ei-
ner reibungslosen und hochqualitativen
Zusammenarbeit. Erfasst werden die fir
die Auftragsbearbeitung wichtigen Anga-
ben zum verarbeiteten Kunststoff, dem ver-
wendeten Werkstoff fiir das Werkzeug und
dessen Bearbeitung sowie der Zustand des
Werkzeugs. Weiter wurde eine sogenannte
Dialogfunktion eingerichtet, aus der beste-
hende Probleme mit Werkzeugen gezogen
werden sollen. Diese tragen zur Ermittlung
der in Betracht kommenden Lésungsmog-
lichkeiten bei. Das System fordert nach den
Erfahrungen von NovoPlan eine schnelle
und bestmogliche Bearbeitung.

Information als Basis
fiir Zusammenarbeit

Zum Abschluss der Veranstaltung betonte
Udo Daniels, dass nach seiner langjahrigen
Erfahrung die offene Diskussion Uber die
Anforderung seitens der Kunden ganz we-
sentlich dazu beitragt, mit der Dienstleis-
tung Beschichtung die Wettbewerbsfahig-
keit der Kunststoffverarbeitung zu steigern.
Mit den jahrlich stattfindenden Kunden-
workshops werden die Erfahrungen aus un-
terschiedlichen Fachbereichen zum Nutzen
aller Teilnehmer weitergegeben. Diese Pra-
xis wird auch in den nachsten Jahren fort-
gesetzt.

NovoPlan GmbH, Aalen

www.novoplan.de



